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Abstract 


The method for casting a component (1), in particular, one made of light weight alloys where a lost-foam 
core (4) is packed in sand serves as a casting mould for the component. The method is characterised by 
the pre-produced structural element (5, 8) of the component (1) which is appropriately positioned relative 
to the component in the lost-foam core (4), and is at least in parts directly covered by this core. 
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© Gie&verfahren fur ein Bauteil, insbesondere aus Leichtmetall 

® Fur ein Gie&verfahren eines Bautelies, insbesondere aus 
Leichtmetall, bei dem ein in Sand eingepackter lost-foam- 
Kem als Gu&form des BauteiJes dient, wird zur sicheren 
VVerkstoffverbindung zwischen einem einzugie&enden 
Strukturteil und dem GuS-Bauteil vorgesch lagan, da& das 
vorgefertlgte Strukturteil In dam lost-foam-Kern von diesem 
zuminda&t abschnittsweise unmittelbar bedeckt relativ zum 
Bauteil positioniert angeordnet ist 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich nach dem Oberbegriff des 
Patentanspruches 1 auf ein GieBverfahren, bei dem ein 
in Sand emgepackter iost-foam-K rn als GuBform eincs 5 
Bauteiles dient 

Bei GuB-Bauteilen mit bereichsweise sehr unt r- 
schiedlichen Betriebsbelastungen ist es zur Reduzierung 
der Herstellkosten bekannt, die hochbelasteten Berei- 
che als vorgefertigte Stmkturteile aus hochwertigem 10 
Material in den Grundkdrper des Bauteiles aus einem 
kostengQnstigen Material einzugiefien. Weiter ist be- 
kannt, daB lost-foam-Kerne nach ihrer Herstellung zur 
Erzielung einer ansprechenden GuBoberflache des Bau- 
teiles einen aus einer Schlichte gebildeten Oberzug er- 15 
halten. Dieser Oberzug verhindert zwischen einem in 
den lost-foam- Kern eingebrachten Strukturteil und dem 
GuB-Bauteil eine stof fliche Verbindung. 

Aufgabe der Erfindung ist, fur ein GieBverfahren mit 
lost-foam-Kern eine M6glichkeit der sicheren Werk- 20 
stoffverbindung beim EingieBen zwischen einem Struk- 
turteil und dem GuB-Bauteil aufzuzeigen. 

Geldst ist diese Aufgabe mit der Erfindung nach dem 
Patentanspruch 1 dadurch, daB ein zum EingieBen vor- 
gefestigtes Strukturteil des Bauteiles in dem lost-foam- 75 
Kern von diesem zumindest abschnittsweise unmittel- 
bar bedeckt relativ zum Bauteil positioniert angeordnet 
ist 

Die erfindungsgemaBe Anordnung mit unmittelbarer 
Bedeckung des Strukturteiles im lost-foam-Kern ist ins- 30 
besondere bei der Kern-Herstellung durch in eine 
SpritzguBform fQr den Kern eingelegte Strukturteile in 
einf acher Weise erreicht AnschlieBend kann der lost-fo- 
am-Kern den Qblichen, aus einer Schlichte gebildeten 
Oberzug erhalten. Mit der Erfindung ergibt sich der 35 
Vorteil, daB zwischen Strukturteil und Kern ein bei der 
weiteren Kernbehandlung mit Schlichte fullbarer Spalt 
vermieden und damit eine werkstoffschlQssige Verbin- 
dung zwischen Strukturteil und GuB-Bauteil gesichert 
ist 40 

Weiter kann die erfindungsgemaBe Anordnung mit 
zumindest abschnittsweise unmittelbarer Bedeckung 
des Strukturteiles durch den lost-foam-Kern auch durch 
Einpressen des Strukturteiles in den Kern erzielt sein. 

Die Erfindung wird bevorzugt verwendet bei einem 45 
lost-foam-Kern fQr ein Zylinderkurbelgehause, wobei 
im Kern Zylinderlaufbuchsen zum EingieBen positio- 
niert angeordnet sind. Bei in einem Leichtmetall-Zylin- 
derkurbelgehause eingegossenen Zylinderlaufbuchsen 
kSnnen diese entsprechend den mechanischen und ther- 50 
mischen Belastungen in vorteilhafter Weise aus einer 
metallurgisch hdherwertigen und/oder faserverst&rkten 
Leichtmetall-Legierung gebildet sein, wahrend eine 
Leichtmetall-Legierung fQr das Zylinderkurbelgehause 
z. B. im Hinblick auf gute Bearbeitbarkeit gewahlt ist 55 
Weiter k6nnen in einem lost-foam-Kern fur ein Leicht- 
metall-Zylinderkurbelgehause mit angeformten Haupt- 
lagern fur deren Warmed ehnungen reduzierende Stahl- 
halbschalen als EinguBteiie positioniert angeordnet sein. 

DieEi^dungistam^andeinesinderZeichnungsche- 60 
matisch im Querschnitt dargestellten lost-foam-Kernes 
fQr ein Zylinderkurbelgehause beschrieben. 

FQr ein Verfahren zum GieBen eines Zylinderkurbel- 
gehauses 1 ist in einem Kernkasten 2 mit Sand 3 ein mit 
der Gestalt des Zylinderkurbelgehauses 1 identisch aus- 65 
gefuhrter lost-foam- bzw. Schaumstpff-Kern 4 angeord- 
net In das aus einer fur gute spanabhebende Bearbei- 
tung bekannten Leichtmetall-Legierung zu gieBende 



Zylinderkurbelgehause 1 sind Zylinderlaufbuchsen 5 aus 
einer metallurgisch hOherwertigen und/oder faserver- 
starkten Leichtmetall-Legierung einzugiefien, Weiter 
sind in das Leichtmetall-Zylinderkurbelgehause 1 im Be- 
reich angeformt r Hauptlager 6 der Reduzierung des 
durch Warmedehnung beeinfluBten Lagerspiels jeder 
Lag rb hrung 7 dienende Stahlhalbschalen 8 einzugie- 
Ben. 

Die zum EingieBen vorgesehenen, vorgefertigten 
Strukturteile, wie Zylinderlaufbuchsen 5 und Stahlhalb- 
schalen 8, sind in dem lost-foam-Kern 4 von diesem 
zumindest abschnittsweise unmittelbar bedeckt relativ 
zum Zylinderkurbelgehause 1 positioniert angeordnet 
Diese positionierte Anordnung mit zumindest ab- 
schnittsweise unmittelbarer Bedeckung der Zylinder- 
laufbuchsen 5 und der ganzlichen Bedeckung der Stahl- 
halbschalen 8 ist vorzugsweise bei einer Herstellung des 
lost-foam-Kernes 4 in einem SpritzguB verfahren da- 
durch erreicht, daB die Strukturteile 5 und 8 vor dem 
SpritzgieBen in der nicht gezeigten SpritzguBform des 
lost-foam-Kernes 4 angeordnet sind Mit der erfin- 
dungsgemafl unmittelbaren Bedeckung von Oberfla- 
chen der Strukturteile 5 und 8 durch den lost-foam-Kern 
ist der Vorteil erreicht, daB zwischen dem jeweiligen 
Strukturteil 5 und 8 sowie dem Kern 4 ein bei der sich an 
die Herstellung des Kernes 4 — z.B. SpritzgieBen — 
anschlieBenden Behandlung mit Schlichte fullbarer 
Spalt vermieden und damit eine stoffliche bzw. werk- 
stoffschlOssige Verbindung zwischen dem jeweiligen 
Strukturteil 5 bzw. 8 und dem Zylinderkurbelgehause 1 
sichergestellt ist 

Mit baulich einfach gestalteten Strukturteilen kann 
eine teilweise unmittelbare Bedeckung des jeweiligen 
Strukturteiles auch durch Einpressen des jeweiligen .. 
Strukturteiles in den lost-foam-Kern erzielt sein. 

Mit der Erfindung ist es in vorteilhafter Weise m6g- 
iich, fur ein Zylinderkurbelgehause 1 eine im Hinblick 
auf gunstige spanabhebende Bearbeitung bekannte 
Leichtmetall-Legierung auszuwahlen, wahrend fQr die 
Zylinderlaufbuchsen 5 hbherwertige Leichtmetall-Le- 
gierungen mit z. B. 17% Silicium oder mit Silicium-Kar- 
biden und/oder zusatzlich mit festigkeitssteigernden 
und verschleiBreduzierenden Fasern auswahlbar sind. 

Patentanspruche 

1. GieBverfahren fur ein Bauteil, insbesondere aus 
Leichtmetall, 

— bei dem ein in Sand emgepackter lost-foam- 
Kern (4) als GuBform des Bauteiles (1) dient, 

dadurch gekennzeichnet, 

— daB ein zum EingieBen vorgefertigtes 
Strukturteil (5, 8) des Bauteiles (1) in dem lost- 
foam-Kern (4) von diesem zumindest ab- 
schnittsweise unmittelbar bedeckt relativ zum 
Bauteil (1) positioniert angeordnet ist 

2. GieBverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in einem lost-foam-Kern (4) fQr 
ein Zylinderkurbelgehause (1) zum EingieBen Zy- 
linderlaufbuchsen (5) positioniert angeordnet sind. 

3. GieBverfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB in ein Leichtmetall-Zyiinder- 
kurbelgehause (1) eingegossene Zylinderlaufbuch- 
sen (5) aus einer metallurgisch h6herwertigen und/ 
oder faserverstarkten Leichtmetall-Legierung ge- 
bildet sind. 

4. GieBverfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB in einem lost-foam- 
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Kern (4) far ein Leichtmetall-Zylinderkurbelgehau- 
se (1) mit angeformten Hauptlagern (6) diesen zu- 
geordnete Stahlhalbschalen (8) zum EingieBen po- 
sitioniert angeordnet sind 

5. GieBverfahren nach den Anspruchen 1 bis 4, 5 

— mit einem durch SpritzgieBen herstellbaren 
lost-foam Kern (4), 

dadurch gekennzeichnet, 

— daB ein Strukturteil (5, 8) vor dem Spritzgie- 
Ben in der SpritzguBform des Kernes (4) ange- 10 
ordnetist. 

6. GieBverfahren nach den Anspruchen 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB ein Strukturteil in den 
lost-foam-Kern (4) eingepreBt angeordnet ist 
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